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Method and device for coating printed circuit board assemblies 
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It is intended to apply a liquid coating material, as a protective layer, onto the solder side of the 
assembly on printed circuit boards which are fitted with components. According to the invention, 
the coating material is applied via rollers, from underneath, onto the printed circuit boards as they 
pass through in a guide path, the plug connections and front sides of the printed circuit boards, 
which are not to be coated, running in lateral rails of the guide path. In the case of the associated 
device having a supply container (20) and conveyor and coating rollers (21 to 24), by means of 
which the coating material is applied from underneath onto the printed circuit board which is 
running in the guide path, the guide path (10) j s broader than the coating rollers (23, 24) and has 
lateral rails (12, 13) in which print ed cir cuit boards run, including the connecting plug and/or front 



sides which are not to be coated. 
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© Verfahren und Vorrichtung zur Beschichtung von F.aohbaugruppen 



Auf mit Bauelementen bestuckte Lerterplatten soil e.n 
flutsig^ Beschichtungsstoff als Schutzschicht auf d,e Lot- 
Sder Bauqruppe aufgebracht werden. GemaB der Erfm- 
dung wW der Beschichtungsstoff uber Wa.zen von J. men 
auf dten einer Fuhrungsbahn durchlaufenden Lerterplatten 
a" oeb acht. wobei die nicht zu beschichtenden Steckeran 
S und Frontseiten der Lerterplatten ,n se.tl.chen 
Schienen der Fuhrungsbahn laufen. Be der zugehongen 
Vor fchtung mit einem Vorratsbehalter (20) sow.e Forder- 

^ ten tauten. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Be- 
schichtung von Flachbaugruppen, bei dem auf mit Bau- 
elementen bestuckten Leiterplatten ein fhlssiger, orga- 
nischer Beschichtungsstoff als Schutzschicht fur die 
Bauelemente und/oder die zugehorigen AnschluBdrah- 
te, insbesondere als Schicht auf die Lotseite der Bau- 
gruppe, aufgebracht wird. Daneben beziebt sich die Er- 
findung auch auf die zugehorige Vorrichtung zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens, mit einem Vorratsbe- 
halter sowie Forder- und Beschichtungswalzen, mit de- 
nen der Beschichtungsstoff von unten auf die in einer 
Fuhrungsbahn lauf enden Leiterplatten gebracht wird. 

Zum Schutz vor Umwelteintlussen werden Flaciibau- u 
gruppen (FBG) sowohl einseitig, und zwar auf der Lot- 
seite, als auch beidseitig mit einer Schutzschicht, bei- 
spielsweise einem Leiterplattenschutzlack, beschichtet. 
Speziell isolierender Lack hat dabei die Aufgabe, Bau- 
elemente und AnschluBdrahte vor Korrosion zu schut- 20 
zen. Die Tsolationswirkung erhoht aber auch gleichzei- 
tig die Durchschlagsspannung zwischen den Leiterbah- 
nen. 

GemaB dem Stand der Technik werden zum Be- 
schichten von Flachbaugruppen die AnschluBstecker 25 
und die zugehorigen Frontplatten sowie bei beidseitiger 
Lackierung auch alle nicht zu beschichtenden Bauele- 
mente, wie Kuhlkorper, Kontaktstifte und ahnliches, mit 
Klebeband und anderen Klebemassen abgedeckt Da- 



nachTwenlen die F.achbaugn.ppen I^Seta 30 Sd^S=SE3 
Snntzverfahren mit wnpr T aMrrVrr^ctv^ k»«-u,vu*^* c « j . - , ~. « . . " uiiB»uucncn it una 



stoff uber Walzen durchzufuhren. Damit ist nunmehr 
eine definierte Beschichtung von Leiterplatten moglich, 
wobei Abdeckarbeiten bei Steckern und Frontplatten 
entfallen, so daB die Wirtschaftlichkeit wesentlich ver- 
bessertwird. 

Vorteilhafterweise werden im Rahmen der Erfindung 
spezielle Walzen aus saugfahigern und nachgiebigem 
Material, vorzugsweise aus Schaumstoff, verwendet, die 
beim Durchlauf der unebenen Leiterplatten Lotdome 
und FuBdrahte auf deren Unterseite aufnehmen konnen. 
Dabei wird eine geeignete Mechanik fur die Forder- 
und Beschichtungswalzen verwendet 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er- 
geben sich aus der nachfolgenden Figurenbeschreibung 
cines Aus^^ungsbeisniels anhand der Zeichnung in 
Verbindung mit den Unteranspruchen. Es zeigen 

Fig. 1 eine Seitenansicht der Anlage sowie Fig. 2 und 
3 zwei Schnitte durch die Anlage gemaB Fig. 1 im Be- 
reich der Lackwalzen. 

Fig. 1 einerseits und Fig. 2 und Fig. 3 sind nicht streng 
maBstablich zueinander gezeichnet Die Figuren wer- 
den nachfolgend gemeinsam beschrieben. 

Die gesamte Vorrichtung besteht aus einer Grand- 
platte 1, die einen Lagerbock 2 mit einem Schwenkge- 
lenk 3 tragt An dem Schwenkgelenk 3 ist ein Gehause 5 
mit der Beschichtungseinrichtung, die weiter unten im 
einzelnen beschrieben wird, schwenkbar angeordnet 
Mit dem Gehause 5 ist eine Fuhrungsbahn 10 verbun- 
den, die eine Vielzahl einzelner Transportrollen 1 1 tragt 



Spritzverfahren mit einer Lackierpistole beschichtet Es 
hat sich aber gezeigt, daB bei ungenugendem Abkleben 
der Spritznebel zu Ausfallen in der Flachbaugruppe f uh- 
renkann. 

Aus der DE-PS 34 29 335 ist ein Verfahren zum Ober- 
ziehen unebener Platten mit einer Lackschicht bekannt, 
bei der die Platte mit der zu beschichtenden Seite tan- 
gential durch eine Lackschicht bewegt wird. Dabei soil 
durch Anstromen eines langgestreckten Hindernisses 



35 



13 angeordnet sind. Die Schienen sind im Iateralen Ab- 
stand auf BreitenmaB einer Leiterplatte justiert, so daB 
ubliche genormte Karten (Europa- bzw. Doppel-Euro- 
pa-Format) fiber die Fuhrungsbahn 10 laufen konnen. 

Im Gehause 5 der eigentlichen Beschichtungseinrich- 
tung ist ein Vorratsbehalter 20 fur einen flussigen Be- 
schichtungsstoff angeordnet, dem zwei Forderwalzen 
21 und 22 sowie zwei Beschichtungswalzen 23 und 24 
zugeordnet sind Die untere Forderwalze 21 taucht in 
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und daB deshaib der Lackwulst erzeugt werden muB, 
durch den die auf der Unterseite der bestuckten Leiter- 
platte herausragenden Teile, wie insbesondere Lotdome 
und FuBdrahte, hindurchgefuhrt werden. Das vorbe- 
schriebene Verfahren ist relativ schwierig zu beherr- 
schen, da sichergestellt werden muB, daB der flussige 
Lack einen f reistehenden Wulst konstanter Hohe bildet 

Aufgabe voriiegender Erfindung ist es daher, ein Ver- 
fahren und eine zugehorige Vorrichtung anzugeben, mit 
der obiges Problem in einf acher Weise gelost wird. 

Die Aufgabe ist erflndungsgemaB dadurch gelost, daB 
der Beschichtungsstoff uber Walzen von unten auf die in 
einer Fuhrungsbahn durchlaufenden Leiterplatten auf- 
gebracht wird, wobei die nicht zu beschichtenden Stek- 
keranschlusse und Frontseiten der Leiterplatten in seit- 
lichen Schienen der Fuhrungsbahn laufen. Bei der zuge- 
horigen Vorrichtung ist speziell die Fuhrungsbahn brei- 
ter als die Beschichtungswalze und weist seitliche Schie- 
nen auf, in denen die Leiterplatten einschlieBIich der 
nicht zu beschichtenden AnschluBstecker laufen. 

Mit der Erfindung wird uberraschenderweise entge- 
gen dem druckschriftlichen Hinweis der DE-PS 
34 29335 erreicht, ein Auftragen von Beschichtungs- 



chend sein. 

Die beiden Forderwalzen 21 und 22 bestehen aus 
Edelstahl und bringen eine definierte Menge aus dem 
hohenverstellbaren VorratsgefaB 20 auf die Beschich- 
50 tungswalzen 23 und 24. Die Beschichtungswalzen beste- 
hen aus Schaumstoff, beispielsweise sogenanntem Mol- 
topren, der einerseits fur eine Flussigkeit saugfahig ist 
und andererseits Unebenheiten auf der Ruckseite von 
Leiterplatten ausgleichen kann.Die Schaumstoffwalzen 
55 23 und 24 nehmen den Beschichtungsstoff von der obe- 
ren Metallwalze 22 ab und beschichten somit die dar- 
uberlaufenden Leiterplatten von unten. Somit kann kei- 
ne Flussigkeit durch Bohrungen oder Aussparungen 
hindurchflieBen. 

Die Beschichtungswalzen 23 und 24 sind in je einem 
Lagergestell 33 und 34 gehaltert, das durch horizontales 
Verschieben erne Regulierung des Andruckes auf die 
metallischen Forderwalzen 21 und 22 gestattet Die Be- 
schichtungswalzen 23 und 24 liegen also versetzt am 
Umfang der oberen Forderwalze 22 auf. Dabei sorgt 
eine Spannfeder 35 bei Verschiebung fur eine konstante 
Zahnriemenspannung. Die Forderwalzen 21 und 22 sind 
mit Schnellkupplungen 41 bzw. 42 versehen und die Be- 
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schichtungswalzen 23 una^Tzwischen gefederte Kegel- 
spitzen 43 bzw. 44 geklemmt. Dadurch konnen alle Wal- 
zen 21 bis 24 zwecks Reinigung des Gehauses 5 durch 
Ziehen eines Rastbolzens45 herausgenommen werden. 

Die uber der Fuhrungsbahn 10 verlaufenden Schie- 5 
nen 12 und 13 nehmen die bestuckten Leiterplatten an 
Stecker und Frontplatte auf und fuhren sie iiber die 
Beschichtungswalzen 23 und 24, welche eine geringere 
Breite als die Breite der durch die Schienen gebildeten 
Fiihrungsbahn 10 hat. Die Laufflache der Fuhrungsbahn 10 
10 ist mit Transportrolien 1 1 aus Aluminium bestuckt, so 
daB keine elektrostatischen Aufladungen entstehen 
konnen. Im Beschichtungsbereich sind von oben ein- 
stellbare, federbeaufschiagte Andruckrollen 25 und 26 
vorhanden. Dadurch wird ein definierter Andruck der 15 
Leiterplatte mit Flachbaugruppe auf die Beschichtungs- 
walzen 23 und 24 gewahrleistet, so daB die gesamte 
Flache gleichmaBig beschichtet wird. 

Durch Veranderung der Winkellage des Gehauses 5 
gegeniiber dem Lagerbock 2 wird die gesamte Anord- 20 
nung in einer solchen Schragstellung arretiert, daB die 
Leiterplatten mit der gewunschten Geschwindigkeit auf 
den Transportrolien 11 der Fuhrungsbahn 10 laufen. 
Durch Verschieben jeder Fuhrungsschiene 12 und 13 
mit Hilfe einer Spindel 14 bzw. 15 kann die Hone von 25 
Stecker und Frontplatte der Flachbaugruppe an einem 
externen Maflstab eingestellt werden. Dabei kann die 
maximale Hone auf beiden Seiten beispielsweise 80 mm 
betragen. 

Fur Flachbaugruppen mit beidseitigem Stecker kann 30 
der Abstand der Fuhrungsschienen und damit die Spur- 
breite dem erforderlichen MaB angepaBt werden, insbe- 
sondere ist aber immer das erforderliche BreitenmaB 
von Europa- bzw. Doppel-Europa-Karten gegeben. Es 
kann sinnvoll sein, die beiden Beschichtungswalzen in 35 
Richtung ihrer Drehachsen gegeneinander lateral zu 
verschieben, urn die Beschichtungsbreite exakt einzu- 
stellen. 

Als Beschichtungsstoffe konnen bekannte Leiterplat- 
tenschutzlack, denen gegebenenfalis ein Verlaufsadditiv 40 
zugefugt ist, verwendet werden. Fur manche Beschich- 
tungszwecke sind auch Wachse, die im Rahmen der Er- 
findung ebenfalls verwendet werden konnen, erforder- 
lich. 

Beim Beschichten konnen Bauelemente, Lotdome 45 
und zugehorige FuBdrahte in die Schaumstoffwalzen 
eintauchen. Die Leiterplatten konnen durch die ange- 
triebenen Beschichtungswalzen 23 und 24 gleichzeitig 
weitertransportiert werden. Speziell zum Beschichten 
mit Lack kann die Drehzahl der Walzen zwischen funf 50 
und 200 Umdrehungen pro Minute liegen. Es hat sich 
gezeigt, daB die fur das Lackierergebnis optimale Dreh- 
zahl bei etwa 60 U/min liegt. Die Vorrichtung kann ma- 
nuell durch Auflegen der einzelnen Leiterplatten auf die 
Fuhrungsbahn betrieben werden; sie ist aber auch in 55 
eine automatisierte Bestuck- und Fertigungsanlage inte- 
grierbar. 
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1. Verfahren zur Beschichtung von Flachbaugrup- 
pen, bei dem auf mit Bauelementen bestuckten Lei- 
terplatten ein flussiger, organischer Beschichtungs- 
stoff als Schutzschicht fur die Saueiemenie und/ 
oder die zugehorigen AnschluBdrahte, insbesonde- 65 
re als Schicht auf die Lotseite der Baugruppe, auf- 
gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Beschichtungsstoff uber Walzen von unten auf die 



in einer Fuhrungsbahn durchlaufenden Leiterplat- 
ten aufgebracht wird, wobei die nicht zu beschich- 
tenden Steckeranschlusse und Frontseiten der Lei- 
terplatten in seitlichen Schienen der Fuhrungsbahn 
auBerhalb der Walzen laufen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Beschichtungsstoff ein Lack ver- 
wendet wird. 

3. Verfahren nach Ansspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Beschichtungsstoff ein Wachs ver- 
wendet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzen mit einer Drehzahl von 
funf bis 200 Umdrehungen pro Minute, vorzugs- 
weise von 60 U/min, betrieben werden. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 oder einem der Anspruche 2 bis 4, 
mit einem Vorratsbehalter sowie Forder- und Be- 
schichtungswalzen, mit denen der Beschichtungs- 
stoff von unten auf die in einer Fuhrungsbahn lau- 
fenden Leiterplatten gebracht wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fuhrungsbahn (10) breiter als 
die Beschichtungswalzen (23, 24) ist und seitliche 
Schi enen (12, 13) aufweist, in denen die Leiterplatte 
mit den jeweiligen nicht zu beschichtehden An- 
schluBsteckern und Frontseiten lauft 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtungswalzen (23, 24) zu- 
mindest an ihrem Umfang aus saugfahigem und 
nachgiebigem Material bestehen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material Schaumstoff ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Langsrichtung versetzt am Umfang 
der Forderwalze (21, 22) zwei Beschichtungswalzen 
(23, 24) angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Forderwalzen (21, 22) senkrecht 
iibereinander angeordnet sind, deren Abstand ge- 
geneinander einstellbar ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beschichtungswalzen (23, 
24) in Richtung ihrer Drehachsen gegeneinander 
lateral verschiebbar angeordnet sind und daB die 
Lateralverschiebung zusammen mit der Spurbreite 
der Fuhrungsbahn (10) einstellbar ist. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schienen (12, 13) in ihrer Fuh- 
rungshohe einstellbar sind und federbeaufschiagte 
Andrucksrollen (25, 26) zum elastischen Andruck 
der Leiterplatten auf die Lackierwalzen (23, 24) 
beim Durchlauf durch die Fuhrungsbahn (10) auf- 
weist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fuhrungsbahn (10) schrag mit ver- 
anderbarem Neigungswinkel angeordnet ist und 
Transportrolien (11) in den Schienen (12, 13) auf- 
weist. 



BNSDOCID: <DE 3816614A1 J_> 



BNSDOCJD: <DE 3816614A1 




BNSDOCID: <DE 381661 4A1J_> 




BNSDOCID: <DE 3816614A1_I_> 



